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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Hotflue 

Um in einer Hotflue eine Randubertrocknung oder der- 
glelchen einer gleichma&ig feucht eingefuhrten Stoffbahn 
zu vermeiden, warden zu beiden Seiten des von der Stoff- 
bahn jeweils beruhrten Leitwalzenbereichs parallel zur 
Stoffbahnkante verlaufende DDsenabdeckstreifen mit ge- 
genuber der Walzenlange geringer, vorgegebener Breite 
vorgesehen. 
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"Hotflue" 
Fatentaaspriiche : 

1. Hotflue ztm thermisclien Behandeln, insbesondere Trocknen 
Oder Fixieren, einer textilen Stoffbahn (1) mit zwei Serien 
70IL parallel zuelnaader angeordneten Leltwalzen (2, 3) ztm 
schleifenartigen Auf- und AbfuJaren der Stoffbahn (1) im Zick- 
Zack abwechselnd iiber eine Walze (2) der einen Serie und eine 
Walze (3) der anderen Serie tind mit je einer von anJSen auf 
die obere sowie imtere Walzenserie bzw. in die bei Betrieb 
zwischen je zwei Walzen einer Serie sclileifenfSrmig aufge- 
spaant hindiirchlaufende Stoffbabn gerichteten, mit einem 3e- 
handlungsgaa zu beanfschlagenden Blasdiisenanordnung (6, 7), 
gekennzeichnet durch zu beiden Seiten des von der Stoffbahn 
(1) jeweils bertaxrten Bereichs der Walzenlange parallel zur 
xmd unmittelbar an der Stoffbahnkante (15) verlaufende Msen- 
abdeckstreifen (9) mit gegeniiber der "Wialzeniange geringer, 
vorgegebener Breite zwischen jeder Walzenserie (2, 3) und 
der zugehSrigen Blasdiisenanordnung (6, ?)• 

2. Hotflue nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, daB 

die Abdeckstreifen (9) iiber Verstellmittel (1o), wie Schraub- 
spindeln oder dergleichen, in ihrer lage relativ zvoc St off - 
bahnmitte in seitlicher Richtung (11) verscMebbar gelagert 
sind. 

3. Hotflue nach Anspruch, 2, dadurch gekennzeichnet, deiB 
den Yerstellmitteln (1o) die Abdeckstreifen (9) automatisch 
dem Stoffbahnrand nachfiihrende Regelmittel mit die Lage der 
Stoffbahnkante (15) erfassendem PObler (14) zugeordnet sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Hotflue ziim thermischen Behan- 
deln, insbesondere Trocloien Oder Pixieren, einer textilen 
Stoffbahn mit mei Serien von parallel zueinander angeord- 
neten Leitwalzen zum schlelfenartlgen Jiuf- imd ^ftihren 
der Stoffbalm im Zlck-Zack abwechselnd xiber eine Walze der 
einen Serie xmd eine Walze der anderen Serie und mit Je 
einer von auBen auf die obere sowie imtere Walzenserie bzw. 
in die bei Betrieb zwischen je zwei Walzen einer Serie 
schleifenfbrmig aiifgespannt hindiirolilaufende Stoffbahn ge- 
richteten, mit einem Behandlungsgas zu beanf schlagenden 
Blasdiisenanordnting • 

Zum thermischen Behandeln einer textilen Stoffbahn wird 
das erhitzte Behandlixngsgas, in der Re gel Luft, aus anf 
die Leitwalzen bzw. den zwischen je zwei ¥alzen befindli- 
Chen Spalt gerichteten, parallelen Reihen von Lochdiisen, 
Schlitzdusen oder dergleichen geblasen. Die Loch-* bzw, 
SchlitzdUsen bilden die Sasausgange von DiisenkSsten, die 
oberhalb der oberen Serie von Leitwalzen wad imterhalb der 
unteren Serie von Leitwalzen angeordnet werden* Die Tem- 
per atur des BehandlTongsgases wird je nach Behandlimgsauf- 
gabe vorgegeben. In der Regel kommen Sastemperaturen in 
der GrSBenordnung von 100 bis 200^0, insbesondere etwa 
140^0, in Prage. Bei kontinnierlichem Betrieb werden auBer 
der durchlaufenden, zu behandelnden Stoffbahn auch die Leit- 
walzen durch das strSmende Behandlungsgas erhitzt. 
« 

WShrend die feucht in die Maschine eintretende Stoffbahn, 
bis.sie trocken ist, nur bis znr sogenannten Kiililgrenztem- 
peratxir von groBenordniuigsmaBig 60^0 erhitzt wird, nehmen 
die Leitwalzen im Bereich seitlich der Stoffbahnrander an- 
nahemd die Temperatur des Behandlungsgases an* Da die Leit- 
walzen in dem von der Stoffbahn be3:uhrten Bereich von dieser 
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geldihlt werden, tritt eine Warmeleitimg in Langsriditutig 
der Leitwalzen ein, derart, dafi die an die Randzonen der 
textilen StolfbaJm angrenzenden Walzenbereiche permanent 
mehr erMtzt werden als die mittleren Walzenbereiche , Hier- 
durch koimen die Randzonen der Stoffbalm sclaneller getrock- 
net warden als die Stof fbahnmitte • 

Die beschrietene Randubertrocknung ist besonders dann 
nachteilig, wenn eine zuvor gefarbte Oder mit einem aon- 
stigen BebandlTingsmittel beauf sdilagte Stoffbahn durch die 
MascMne gefuhrt wird. Wegen des scimelleren Trocknens der 
Randzonen tritt nSmlich eine Migration des Behandlungsmit- 
tels von der Stoffbahnmitte zu den Randzonen ein. Uner- 
wunscht ist die Randlibertrocknimg aber auch dann, wenn die 
Migration keine Rolle spielt. Beispielsweise beim gewohnli- 
chen Trocknen einer gleichmaflig naS bzw. feuclit in die Hot- 
flue eingefuhrten Stoffbahn kann sicb am Ausgang ein Rest- 
feuchLteprofil (quer zur StoffbaJmlSngsrichtiuag) ergeben, 
daB statt der gewiinscliten Restfeucbte von beispielsweise 
etwa 5 94 in den Randzonen Werte von 3 bis 4 % imd in den 
mittleren Zonen Werte von 9 bis 12 96 zeigt. 

Urn den mit der Randtibertrocknung zusanmenMngenden Proble- 
men zu begegnen, hat man die Stoffbahn schon praventiv mit 
einem der Randiibertrocknung entgegengesetzten Peuchteprofil 
in die Hotflue eingefOhrt. Hierzu sind sehr aufwendige 
Quetschwalzenanordnungen erf oxderllch* Die mit den zu heis- 
sen Walzenraadbereiclien verbundenen Probleme lassen sich 
aach nicht ohne weiteres durch Abschirmen der nicht von der 
Stoffbalm bedeckten Randbereiche gegeniiber dem zustromen- 
den Behandlungsgas tiberwinden, denn entsprechende jalousien- 
artige Abdeckungen beeinflussen eine vorgegebene Grundein- 
stellung des Dusendruoks des auf die Stoffbahn gerichteten 
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Behandlungsgases in Abhangigkeit von der jeweiligen Stoff- 
balmbreite. An die Stelle der imterscMedlichen Behandliing 
in Querrichtung der Stoffbalm ist dann also ein mit der 
Stoffbalmbreite variierendes Behandlungsergebnis in Stoff- 
balmlangsrichtung zu erwarten. Diesem neuen Problem konnte 
nur durch eine aufwendige Regelung der Ventilator- und 
Heizleistung entsprecliend der jeweiligen Stoffbalmbreite 
begegnet werden, Bei von einer vorgegebenen Noirn abweiclien- 
der Stoffbalmbreite konnen auBerdem optimale Werte fiir Ven- 
tilator- und Heizleistung nicht melir eingestellt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Randiiber- 
trocknung der Stoffbahn in einer Hotflue zu veimeiden, ohne 
daB eine aufwendige Stoffbalm-Vorbeliandlung erf orderlich ist 
Oder der Dusendruck des Behandluaagsgases nennenswert beein- 
tracbtigt wird. Die erfindungsgemSfie LSsung ist fiir die 
eingangs genannte Hotflue gekeimzeichnet durch zu beiden 
Seiten des von der Stoffbabn jeweils bermirten Bereiclis 
der leitwalzeniange parallel zur und unmittelbar an der 
Stoffbalmkante verlaufende Dttsenabdeckstreifen mit gegen- 
uber der WalzenlSnge geringer, vorgegebener bzw. fester 
Breite zwischen jeder Walzenserie und der zugehSrigen Blas- 
dusenanordntmg . 

Vorzugsweise werden die Abdeckstreifen uber Verstellmittel, 
wie Schraubspindeln Oder der&Leiclien, in ihrer lage relativ 
zur Stoffbahnmitte seitlich verscbiebbar angeordnet, Dabei 
sollen den Verstellmitteln die Abdeckstreifen automatiscli 
dem Stoffbalmrand nachfiilirende Regelmittel mit die lage 
der Stoffbahnkante erf assenden Fublem zugeordnet werden, 
Wichtig ist, dafi die Abdeckstreifen mit ihrer der Walzen- 
mitte zugewandten Izmenkante stets auf die HSlie des St off - 
bahnrandes gestellt bzw. an die momentane, diirch den urn die 
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Leitwalze geflihrten Stoffbahnrand aufgesparmte Radialebene 
herangestellt werden tmd daB die Abdeclcstreifen (ztunindest 
nach Wahl einer Grundeinstellimg der Maschine) eine unver- 
gnderliche Breite besitzen, 

Durch die erfindungsgemM.fien Dttsenabdeckstreif en wird er- 
reiclxt, dafi eine Raadlibertrockmang der jeweils behandelten 
Stoffbalm nicht eintritt. Da die Abdeckstreifen eine vor- 
gegebene Breite besitzen, wird der auf die Stoffbahn bzw, 
die leitwalzen gerichtete Dasendruck dtircb seitlicbes Yer- 
stellen der Abdeckstreifen nicht verandert. Obwohl die Ab- 
deckstreifen in ^jSngsriclitung der Leitwalzen bzw. quer zur 
Stoffbabniangsrichtung eine relativ geringe Ausdehnung be- 
sitzen, die insbesondere klein gegen die WalzenlSnge ist 
- bei einer WalzenlSnge von beispielsweise 2 m reicht eine 
Abdeckstreifenbreite von grSBenordnungsmaBig 15 cm -, hat 
sich imerwartet in der Praxis gezeigt, daB bei j^wendimg 
der Abdeckstreifen eine Randiibertrocknung einer gleichmas- 
sig naB oder f eucht in die Hotflue eingefiihrten Stoffbahn 
praktisch nicht mehr feststellbar ist. Erstaunlicherweise 
spielt dabei die Breite der Stoffbahn keine nemienswerte 
Rolle, insbesondere hat eine Aafheiztmg der Leitwalzen 
auBerhalb des Bereichs beiderseits der beiden Abdeckstrei- 
fen keinen storenden BinfliiB auf das Behandlorngsergebnis . 
Auch die Breite der Abdeckstreifen selbst ist im wesentli- 
chen unabhangig von der Walzenlange , d.h, also, fiir ubliche 
Hotflue-Ieitwalzen aller Maschinenbreiten kSnnen Abdeck- 
streifen dergleichen Breite eingesetzt werden. 
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iinliand der schematisclien Darstellxuig eines AusfuiDningsfeei- 
spiels werden Elnzelhelten der Erfindtmg erlllutert, Es 
zelgen: 

Pig, 1 einen vertikalen Schnitt in LSngsriclilnmg 

einer Hotflue; und 
Fig« 2 einen Schnitt l^gs der Linie II-II von 

Fig, 1. 

r 

In der schematischen Prinzipdarstelliuig einer Hotflue nach 
Pig, 1 imd 2 wird eine Stoffbahn 1 abwechselnd titer obere 
leitwalzen 2 und untere Leitwalzen 3 zick-zack-fbrmig, 
schleifenartig in Pfeilrichtung auf- und abgefiihrt, Zu- 
gleicb wird in die zwischen je zwei Walzen 2, 3 gebilde- 
ten Spalte 4 bzw, in die jeweils dahinter abwechselnd nacb 
oben imd unten geoffneten Stoffbahnschleifen 5 aus Dusen 6 
heifle Luft eingeblasen* Die IXisen 6 bestehen in der Regel aus 
parallel zu den Walzen 2, 3 angeordneten Reihen von locbdu- 
sen Oder Schlitzdusen, die iiber BlaslcSsten 7 mit dem Be- 
handlungsgas zu beauf schlagen sind. 

Die lange I der leitwalzen 2, 3 wird im allgemeinen so vor- 
gegeben, daJ3 Stoffbahnen 1 maximal vorkommender Breite nocb 
zu behandeln sind^ In der Regel ist dalier die Breite B der 
Stoffbahn 1 wesentlicb geringer als die lange L der leit- 
walzen 2, 3. ¥enn die Stoffbahn 1 im nassen Zustand in die 
Hotflue einlauft, erwarmt sie sich - im wesentlichen uaab- 
liangig von der Temperatur des zustrSmenden Behandlungsga- 
ses 8 - bis ziun Irocknen nur bis zur sogenannten KtiVilgrenz- 
temperatur von etwa 60^0 • Bntsprechend kuhl bleibt der von 
der Stoffbahn 1 bedeckte mittlere Bereich der leitwalzen 
2, 3m Die Auflenbereiche A der leitwalzen 2, 3 werden jedoch 
annahemd auf die Temperatur des Behandlungsgases erwarmt* 
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Bei Gastempera-turen von beispielsweise 140°C sind Tempera- 
turen von etwa 110°C in den Auflenbereichen A der Leitwal- 
zen 2, 3 normal. Die starke Temperaturdifferenz zwischen 
AuiBenbereichen A und Mittelbereich der Leitwalzen fiilirt 
zu einer Warmeleitung in Riclittmg Walzenmitte • Dadurch 
werden die Randzonen der Stoffbalm 1 von der Walze lier mit 
mehr ¥drme "beaufschlagt als die Zentralzone der Stoffbalm, 
derart, dafi sich eine Randiibertrockntaig, Migration von der 
Mitte zxm Rand und dergleichen nachteilige Bffekte ergeben. 

Wiirde man run ein iibem^iges Aufheizen der AuiSenbereiche A 
der Leitwalzen 2, 3 2U verhindem, jalousieartig zu ver- 
stellende, schirniartige Abdeckungen zwischen den DUsen 6 
ttnd den AuBenbereichen A vorsehen, wurde bei an die Stoff- 
bahn 1 angepaBter Schirmbreite der in die Stoffbalinsobleife 
5 gericbtete Dusendruck abhMngig von der momentanen Stoff- 
bahnbreite B variieren, 

Erfindungsgemafi wird die Hotflue beiderseits der Stoffbahn- 
rSnder mit relativ zu den Walzen scbmalen Abdeckstreifen 9 
ausgerUstet, die selbst eine trnverSnderliche Breite besit- 
zen und beispielsweise mit Hilfe von Schraubspindeln 10 
in Pfeilrichtimg 11 quer zur Stoffbahnbreite zu verscbieben 
sind. Es kSnnen Schraubspindeln mit einem in den beiden 
ISngsbaiften gegenlSufigen Gewinde eingesetzt werden, so 
dafl die mit den Schraubspindeln 10 iiber Muttem 12 verbtin- 
denen Abdeckstreifen 9 am rechten tind linken Rand der Stoff- 
bahn 1 zugleich nach auflen Oder nach innen zu verschieben 
sind. Anstelle durchgehender Schraubspindeln 1o kSnnen auch 
geteilte Schraubspindeln verwendet werden. Es sind dann ge- 
sonderte Antriebe 13 fiir die beiden Schraubspindelhalften 
erforderlich. Zxun automatischen Steuem der Abdeckstreifen 9 
in Richtxmg 11 quex zur StoffbahnlMnge wird zwecknfiBig eine 
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Einriclitung mit Tastkopfen 14 zvm Erf as sen der Stoffbahnkante 
15 vorgeselieii, Dex Kaatentaster (14) kann j'e nach Ausfiihrung 
die beiden Stofrbahnkanten 15 aucli getrennt erfassen imd die 
zugehSrigen Abdeckstreifeii 9 entsprechend getrennt steuem» 

In einem Ausfulirungsbeisplel betrug die ISnge der Leitwalzen 
1,5 m, wShrend die Abdeckstreifen 15 cm breit waren. Bei Be- 
trieb ohne Abdeckstreifen ergab sich ein Restfeuchteprofil 
einer naJ3 in die Hotflue eingefiihrten Stoffbahn, mit vom 
Rand zur Mitte stetig ansteigender Restfeuchte beginnend 
mit etwa 3 % bis etwa 12 9^ imd daim wieder abfallendem Ast, 
wobei am anderen Stoffbalmrand wieder etwa 4 % Restfeuclite 
erreicht wurden* Durch den Einsatz erfindxmgsgemaBer Ab- 
deckstreifen mit etwa 15 cm Breite ergab sich xmabhaigig 
von der Stoffbahnbreite eine Restfeuclite einer gleichmafiig 
naB in die Mascbine eingefiibrten Stoffbahn von etwa 5 % 
i 0,2 96, Das Trockntmgsergebnis war uber die Breite derart 
konstant, dafl Scbwankimgen im Me Serge bnis nicht mehr be- 
stimmten Breitenzonen der StoffbaJm znzuordnen waren^ 
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